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жение пораженности граней слитков трещинами достигает 15-17% при 
прочих равных условиях выплавки и разливки стали. 
Практикой установлено, что удовлетворительная работа кристал-
лизатора УНРС достигается при отливке слябов со скоростью 0,8-1,0 
м/мин. 
Предложенное нами решение по совершенствованию конструк-
ции водоохлаждаемой системы кристаллизатора позволяет на 20-25% 
повысить интенсивность теплоотдачи от жидкого металла к стенкам 
кристаллизатора, получить достаточно прочную корку сляба при ско-
рости разливки 1,1-1,3 м/мин. 
*** 
 
ЗАВИСИМОСТЬ КАЧЕСТВА ПОПЕРЕЧНОГО ПРОФИЛЯ ОТ 
ПРОФИЛИРОВАНИЯ ВАЛКОВ 
А.С.Петренко, аспирант, ПГТУ 
К основным факторам, влияющим на поперечный профиль и 
форму полосы в клетях «кварто», относятся упругий прогиб опорного 
валка, собственный прогиб рабочего валка и неравномерный износ 
валков по длине бочек. Для компенсации влияния этих факторов вы-
полняют станочную профилировку образующих бочек валков (выпук-
лая, цилиндрическая, вогнутая). 
К механизмам управления поперечным профилем следует отнести 
динамические и статические методы. Относительно первых, необхо-
димо указать принудительный изгиб валков, управление режимом ох-
лаждения прокатных валков, осевое смещение валков (семейство ста-
нов, регулирующее активную образующую валков HCW, HCM, 
HCMW, UCM, UCMW, 5MB, 6MB). К статичным методам управления 
относится исходная профилировка валков, в том числе ее форма. Осо-
бое распространение получили такие формы профиля валков, как: ку-
бическая; квадратичная; CVC; UPC; K-WRS; CVC+; синусоидальная. 
Большинство листов и полос, прокатываемых на станах горячей 
прокатки, имеют выпуклый (чечевицеобразный) профиль поперечного 
сечения. Полосы с вогнутым профилем получаются на непрерывных 
станах горячей прокатки вследствие увеличенной выпуклости профиля 
валков, в результате повышенного нагрева, прокатки с максимальным 
усилием противоизгиба валков, профилированием валков с увеличен-
ной выпуклостью. Поперечное сечение с двумя максимальными значе-
ниями имеют полосы, прокатанные в валках с волнистой профилиров-
кой рабочих валков. 
Изменение поперечного профиля (появление местного увеличе-
ния или уменьшения относительно номинальной толщины) прокаты-
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ваемых листов, полосы на прямую зависит от состояния рабочих вал-
ков, износа их рабочего слоя. Как правило износ валков в  
силу различных причин приобретает характер неравномерного распро-
странения по длине бочки валка, что является основным фактором не-
гативно влияющим на поперечный профиль прокатываемых полос, 
листов. 
При решении задач улучшения качества поперечного профиля, 
необходимо особое внимание уделять форме активной образующей 
валков, которая непосредственно определяет профиль прокатываемых 
листов. 
 
                                                             *** 
 
НАПРАВЛЕНИЯ МОДЕРНИЗАЦИИ СТАНОВ ГОРЯЧЕЙ 
ПРОКАТКИ ПОЛОСЫ 
 
В.И.Капланов, д.т.н., М.О.Фролова, аспирантка ПГТУ 
 
Постоянно растущие требования, предъявляемые к качеству 
горячекатаной полосы, и необходимость повышения эффективности 
производства листовой стали заставляют искать новые пути 
совершенствования оборудования и создавать более эффективные 
технологии производства.  
В настоящее время обеспечение конкурентоспособности 
продукции широкополосных станов горячей прокатки (ШСГП) 
диктует необходимость их постоянной модернизации.  
Большие трудности возникают при выборе наиболее 
рациональной схемы реконструкции ШСГП. Вариант реконструкции 
ШСГП следует выбирать из условий обеспечения максимальной 
эффективности производства и минимальных капитальных затрат. При 
этом разработанная программа модернизации ШСГП должна 
выполняться поэтапно, учитывая «скрытые» возможности 
существующего оборудования.  
При модернизации ШСГП обычно решают следующие задачи: 
расширение сортамента (как по размерам, так и по маркам стали), по-
вышение качества продукции (как по точности, так и по механическим 
свойствам и качеству поверхности), снижения затрат на производство, 
в некоторых случаях – повышение производительности.  
Для получения конкурентоспособной продукции, отвечающей 
всем требованиям рынка горячекатаного металла, на ШСГП 1700 ПАО 
«ММК им. Ильича» необходимо провести ряд реконструктивных ме-
роприятий, направленных на расширение сортамента в сторону про-
катки тонких полос толщиной вплоть до 1 мм, увеличение массы ру-
